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Prufungsantr8g gem. S 44 PatG ist gestelK 

® HeiBkaneldusefureineSpritzguBform 

® Die HeiBkanalduse besftzt zur Abdichtung zwischen 
dem beheizten Hei&kanal (2) und einem Formeinsatz (7) 
einen Dtchtungsring (13), dessen Querschnitt zu einam 
wasentftchen Tail durch einen isolierenden, warmebe- 
standlgen und druckfesten Kunststoff (14) gebildet wird. 
Dadurch wird der Warmeubergang zwischen dam beheiz- 
ten HeiSkanal (2) und der SpritzguBform (6; 7) vermin- 
dert so daS die Dauertauftemperatur gesenkt warden 
kann, wodurch Zersetzungserscheinungen des Granulats 
bet Verweifzeiten vermieden werden. 
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Beschreibung DUsenrohr 2, welches von ciner Heizvorrichlung 4 rohrfor- 

mig umgeben isL Das Dusenrohr ist mil der Heizeinrichtung 

[0001 J Die Erfindung belrifft eine HeiBkanalduse fur eine 4 in eine Bohrung 3a einer Formplatte 3 tew. 7a eines Form- 

SpritzguBform mil einem beheizbaren, einen HeiBkanal ein- einsaizes 7 eingesteckl und mittels eines nicht dargesteilten 

schlieBenden Dusenschaft, einer Dtisenspilze und einem 5 Verteilerblocks fixiert Aus diesem Verteilerblock wird der 

zwischc n dem Dusenschaft und der Dusenspitzc angeordne- erwarmle und vcrflUssigle KunstsiofF durch den Diisenkopf 

ten ZentrierabschniU, welchcr abdichtend in cine Aufnah- la und durch das Dusenrohr 2 in Richlung des Pfeilcs 5 un- 

rneoffnung eines Formeinsalzes einpreBbar ist. ter hohem Druck in eine Form 6 eingespritzt, welche in dem 

10002] In der SpritzguBtechnik erfordert der hohe Ein- Formeinsatz7eineKavii3t8mitderKonturdeszusprilzen- 

spritzdruck eine druckbestandige Abdichtung zwischen der 10 den Kunststoffteiles aufweist Der Formcinsatz7 weist eine 

HeiBkanald0seunddemFbrmeinsatz.Obh"cherweiseerfolgl Aufnahmeoffnung 9 auf, uber die der flOssige Kunstsioff 

diesc Abdichtung Obcr einen metallischen Abschnitl oder entlang einer Dusenspitzc 10 in die Kaviiat 8 eingespritzt 

Dichtring, beispieisweise aus Utan. Da der KunstsiofF bei wird 

Temperaturen von etwa 300°C eingespritzt wird, wahrend (0012) Damil die DUsenspritze 10 exakt in der Einspritz- 

die Form selbst nur auf Temperaturen von MFC bis 180°C 15 ftffnung der Kavitat 8 zentriert wird, ist sie uber eine anna- 

erwarmt wird, ergibt sich ein betracbtlicher Warmeverlusl hernd konisch gestalteten ZentrierabschniU 11 mil dem D0- 

von der HeiBkanaldiise Uber die metaliiscbe Abdichtung zur senrohr 2 verbunden. Die eigentliche Zentrierung erfolgt 

SpritzguBfornx Um diesen Warmcverlust auszugleicben, ist aber erfindungsgemaB uber einen zusatzlichen Dichtring 13, 

es notwendig, die HeiBkanaldiise auf eine hohere Tempera- der an einem Stufenabsatz 12 des Formeinsalzes 7 anliegl. 

tur aufeuheizen, als dies Rir die FueBeigenschaften des 20 Mil diesem Dichtring 13 wird die AufnahmeofTnung 9 des 

Kunslstolfs notwendig ware. Abgesehen von der Verlust- Foimeinsatzes abgedichtet, so daB ein Entweichen des 

warme hat dies vor aUem den Nachteit, daB sich wghrend Kunststoffes nacb auBen verhindert wird. 

auftretencer Verweilzeiten das Kunststoffgranutat bei diesen [0013) We in Fig. 2 in vergroBerter Form dargestelll ist, 

erhobten Temperaturen zersetzt besteht der Dichtring 13 aus einem Kunststoffring 14 mil L- 

[0003] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, die HeiBka- 25 formigem Querschnitt und einem mil dem Kunststoffring 

naldiise so zu gestalten, daB eine deutliche Reduzierung der ineinandergesteckten Metallring 15 von entgegengeselzt L- 

Daueriauftemperatur moglich ist, so daB auch bei hoheren formigem Querschnitt. Dieser Metallring 15, beispieisweise 

Verweilzeiten Zersetzungserscheinungen des Granulats ver- aus Titan, hilft einen erhShten VerschleiB zu verroeiden und 

inieden werden konnen. f somi t die Standzeit des Werkzeugs zu erhdhen, wahrend die 

[0004] Ef findungsgemaS wird dieses Ziel mil einer HeiB- 30 Dichtflachen, insbesondere im Umfangsbereich 17 durch 

kanalduse der eingangs genannten Art dadurch eireicht, daB den Kunstsioff gebildet werden, so daB der WarmeabfiuB 

der Kontakt zwischen dem ZentrierabschniU und der Wand vom HeiBkanal zum Formeinsatz deutiich reduziert wird. 

der Aufnahmeoffnung durch einen Dichtungsring gebildet Mil einer derartigen Gestaltung kann beispieisweise die Fer- 

wird, dessen Querschnitt zu einem wesentlichen Tfeil durch tigungstemperatur um annahemd 30° gesenkt werden. 

einen isolierenden, warmebestandigen und druckfesten 35 [0014) Wichtig ist bei dieser Gestaltung des Dichtrings 

Kunststoff gebildet wird. 13, daB der untere Ringabschnitt 11a des aus Metall, vor- 

[0005] Durch die erfindungsgemaB voigesehene Isolation zugsweise Titan, bestebenden Zenlrierabschniltes 11 nur 

der DOse im Kontaktbereich zum Formeinsatz mit Hilfe ei- den Kunststoffring 14 beriihrt und keine Warmebrifcke zu 

ner bochtemperatur- und druckfesten Kunststoffdichlung er- dem inneren Ringabschnitt des Metallrings 15 bildet 

reicht man einen erheblich gidBeren Spielraum fur die Para- 40 [0015] Fig. 3 zeigl eine etwas abgewandelte Gestaltung 

metereinstellungen des Spritzprozesses und einen deuUi- des Dichtringes 13. Er besteht in diesem Fall aus einem au- 

chen RUckgang von Storungen. Beren Kunstsio&ring 24 mit L-formigem Querschniu und ei- 

[0006] In der praktiscben Ausgestaltung der Erfindung ist nem konzentrisch eingesetzten Metallring 25. In diesem Fall 

es moglich, den Dichtungsring vollstSndig aus Kunststoff zu kann der Warmeubergang zusStzlich gesenkt werden, wobei 

fertigen, wobei der Warmeverlust am starksten reduziert 45 allerdings ein erhobter VerschleiB in Kauf genommen wer- 

wirdUmjedochdenzwangslSufigmitdemKunststoffmate^ denmuB. 

rial verbundenen erhohten VerschleiB in Grenzen zu halten, [00161 Fig. 4 zeigl eine weitere Abwandlung des Dich- 

ist es vorteilhaft, den Querschnitt des Dichtungsrings nur zu tungsrings 13. Er wird in diesem Fall aus einem einfachen 

einem Tfeil aus Kunststoff und in besonders verschleiBge- auBeren Kunststoffring 34 mit einfachem, rechteckigem 

fahrdeten Bereichen aus Metall zu gestalten. So kann der 50 Querschnitt und einem inneren Metallring 35 mit ebenfalls 

Dichtungsring beispieisweise aus einem Metallring und ei- rechteckigem Querschnitt gebildet 

nem Kunststoffring zusammengeselzt sein, die entweder [0017] Fig. 5 zeigt noch eine weitere Abwandlung, nam- 

uberlappend zusammengefugt sind oder koaxia) ineinander- lich einen Dichtungsring 13, der ganzlich aus einem Kunst- 

begen. Als Metall komml voizugsweise Ulan in Betracht, stoffring 44 mit I^formigem Querschnitt gebildet ist Diese 

wShrend als Kunststoffmaterial ein Polyimid, wie es bei- 55 AusfUhrungsform erzielt die grdBte Warmeisolierung, hat 

spielsweise unter dem Handelsnamen \fespel* erhaltlich ist, allerdings auch den groBeren WerkzeugverschleiB. 
oder ein anderer Kunststoff mil vergleichbaren Eigenschaf- 

ten in Betracht PatentansprOche 
[0007] Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfubrungs- 

beispielen anhand der Zeichnung naher erlautert Es zeigt 60 1. HeiBkanalduse fiir eine SpritzguBform (6) mil ei- 

[0008] Fig. 1 eine Schnittansicht einer erfindungsgemS- nem beheizbaren, einen HeiBkanal (2) einschliefienden 

Ben HeiBkanalduse in Vsrbindung mit einem Formeinsatz, DOscnschaft (3), einer DUsenspitze (10) und einem 

[0009] Fig. 2 einen vergroBerten Delailausschnitt der DU- zwischen dem DQsenschaft (3) und der DOsenspilze 

senspitze in dem Fonneinsatz aus Fig. 1, (10) angeordneten ZentrierabschniU (11), welcher ab- 

[0010] Fig. 3, 4 und 5 verschiedene Abwandlungen in der 65 dicbtend in eine Aufnahmeoffnung (9) eines Formein- 

Querschnittsgestaltung eines Dichtungsrings. satzes (7) einpreBbar ist, dadurch gekennzeSchnet, 

[0011] Die in Ffe. 1 und 2 gezeigte HeiBkanalduse 1 be- daB der Kontakt zwischen dem ZentrierabschniU (U) 

sitzt einen Dtlsenkopf la mil einem daran anschb'eBenden und der Wand (12) der Aufnahmedffnung durch einen 
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Dichlungsring (13) gebildel wird, desscn QucrschniU 
zu einem wesentlichen Teil durch cincn isolierenden, 
warmebestandigen und druckfesten KunstsiofF gebildel 
wird. 

2. HeiBkanalduse nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnel, daB dcr Dichlungsring (13) ganzlich aus 
Kunstsloff (44) bestchL 

3. HeiBkanaldiise nach Anspruch I, dadurcb gekenn- 
zeichnet, daB der Dichtungsring (13) aus einem Meiall- 
ring (15; 25; 35) und einem Kunslstoffring (14; 24; 34) 10 
zusammengesetzl ist. 

4. HeiBkanalduse nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB der Meiallring (25; 35) und der Kunsl- 
stoffring (24; 34) koaxial ineinanderiiegen. 

5. HeiBkanalduse nach Anspruch 3, dadurcb gekenn- is 
zeichnel, daB der Meiallring (15) und/oder der Kunst- 
stoffring (14) einen Wormigen Querschniu aufweisen 
und tettweise einander iibcrlappen. 

6. HeiBkanaldiise nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnel, daB der Meiallring (15; 25; 20 
35) aus Tilan besiehl. 

7. HeiBkanalduse nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnel, daB der Kunstsioffring aus 
Polyimid besteht 
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Hot runner nozzle for injection mold 
Description 

[0001 J The present invention refers to a hot runner nozzle for an injection mold having a 
heatable nozzle shaft including a hot runner, a nozzle tip and a centering section 
arranged between the nozzle shaft and the nozzle tip, wherein said centering section can 
sealingly be pressed into an accommodation opening of a mold insert , wherein the 
contact between the centering section and the wall of the accommodation opening is 
formed by a seal ring made of an insulating, heat-resistant and compression-resistant 
material. 

[0002] In injection molding engineering, the high injection pressure requires a 
compression-resistant sealing between the hot runner nozzle and the mold insert. 
Usually, this sealing is implemented through a metal section or seal ring, e.g. made of 
titanium. Since the plastic material is injected at temperatures of approx. 300°C while the 
mold itself is only heated to temperatures of 80° to 180°C, a considerable heat loss of the 
hot runner nozzle results through the metal sealing to the injection mold. In order to 
compensate for this heat loss, it is required to heat the hot runner nozzle to a higher 
temperature than required for the flow properties of the plastic material. Irrespective of 
the lost heat, the main disadvantage is that the plastics granulate decays at these 
increased temperatures during dwelling times occurring. 

Prior art 

[0003] A hot runner nozzle of the above-mentioned kind is known from EP 0 927 617 A1 , 
which in the embodiments shown has a seal ring with an L-shaped cross section. This 
seal ring is preferably made of titanium, which shall effect a favorable heat insulation 
between the lower end of the nozzle shaft and the wall of the mold insert. However, 
metal cannot achieve the same heat insulation effect as plastics. 



Object 



[0004] It is the object of the present invention to design the hot runner nozzle such that a 
further significant reduction of the endurance temperature is possible so that signs of 
decay of the granulate can be avoided in the case of higher dwelling times. 

[0005] According to the invention this object is achieved by a hot runner nozzle of the 
above-mentioned type in that the seal ring is composed of a metal ring and of a plastic 
ring. 

[0006] The composition of the seal ring of plastics and metal according to the invention 
on the one hand leads to a high heat insulation and on the other hand to a favorable 
wear resistance, wherein the metal cross section is provided in the areas that are 
particularly exposed to wear. The metal ring and the plastic ring, which together form the 
seal ring, are arranged coaxially inside each other, wherein they might partially be 
assembled with opposite L-shaped cross sections in a manner overlapping each other. 
The metal that is preferably used is titanium, while a polyamide, as it is for instance 
available under the brand name Vespe®, or another plastic material with comparable 
properties is taken into consideration. 

Embodiment 

[0007] The invention will now be described by means of embodiments with reference to 
the drawing. 

[0008] Fig. 1 shows a sectional view of a hot runner nozzle according to the invention in 
connection with a mold insert, 

[0009] Fig. 2 shows an enlarged detail section of the nozzle tip in the mold insert of Fig. 
1, 

[0010] Fig. 3 and 4 show two different modifications of the cross-sectional design of a 
seal ring. 

[0011] The hot runner nozzle 1 shown in Fig. 1 and 2 has a nozzle head 1a with a nozzle 
tube 2 connected thereto, which is tubularly surrounded by a heating device 4. The 
nozzle tube is inserted with a heating means 4 into a bore 3a of a form plate 3 and 7a of 



a mold insert 7 and is fixed by means of a distributor block that is not shown. From this 
distributor block the heated and liquefied plastics is injected through the nozzle head 1a 
and through the nozzle tube 2 in the direction towards the arrow 5 at high pressure into a 
mold 6, which has a cavity 8 in the mold inset 7 with the contour of the plastic part to be 
injection molded. The mold insert 7 has an accommodation opening 9 through which the 
liquid plastics is injected along a nozzle tip 10 into the cavity 8. 

[0012] In order to achieve an exact centering of the nozzle tip 10 in the injection opening 
of the cavity 8, the nozzle tip is connected via an almost conically designed centering 
section 11 with the nozzle tube 2. The actual centering is, however, implemented 
according to the invention via an additional seal ring 13 which rests on a step 12 of the 
mold insert 7. The accommodation opening 9 of the mold insert is sealed by means of 
this seal ring 13 so that an escape of the plastics towards the outside is prevented. 

(0013] As shown in Fig. 2 in enlarged scale, the seal ring 13 is made of a plastic ring 14 
with an L-shaped cross section and of a metal ring 15 plug-connected to the plastic ring, 
said metal ring having an opposite L-shaped cross section. This metal ring 15, which is 
for instance made of titanium, helps avoiding an increased wear and thereby to increase 
service life of the tool, whereas the seal faces, particularly in the peripheral portion 17, 
are formed by the plastics so that the heat discharge is clearly reduced from the hot 
runner to the mold insert. With such a shaping the manufacturing temperature may for 
instance be lowered by almost 30°. 

[0014] The important factor in the design of the s£al ring 13 is that the lower ring section 
1 1 a of the centering section 1 1 made of metal, preferably of titanium, only touches the 
plastic ring 14 and does not form a heat bridge to the inner ring portion of the metal ring 
15. 

[0015] Fig. 3 shows a slightly modified design of the seal ring 13. In this case it is made 
of an outer plastic ring 24 having an L-shaped cross section and a concentrically inserted 
metal ring 25. In this case, the heat transfer may additionally be lowered, wherein, 
however, an increase in wear must be taken into consideration. 
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[0016] Fig. 4 shows a further modification of the seal ring 13. In this case it is made of a 
simple outer plastic ring 34 with a simple rectangular cross section and an inner metal 
ring 35 also having a rectangular cross section. 



Patent claims 

1 . A hot runner nozzle for an injection mold (6) comprising a heatable nozzle shaft 
(3) including a hot runner, a nozzle tip (10) and a centering section (11) arranged 
between the nozzle shaft (3) and the nozzle tip (10), wherein said centering 
section can sealingly be pressed into an accommodation opening (9) of a mold 
insert (7), wherein the contact between the centering section (11) and the wall 

(1 2) of the accommodation opening is formed by a seal ring (1 3) made of an 
insulating, heat-resistant and compression-resistant material, characterized in that 
the seal ring (13) is composed of a metal ring (15; 25; 35) and of a plastic ring 
(14; 24; 34). 

2. A hot runner nozzle as claimed in claim 1, characterized in that the metal ring (25; 
35) and the plastic ring (24; 34) are arranged coaxially inside each other. 

3. A hot runner nozzle as claimed in claim 1, characterized in that the metal ring (15) 
and the plastic ring (14) each have opposite L-shaped cross sections and partially 
overlap each other. 



4. 



A hot runner nozzle as claimed in one of claims 1 to 3, characterized in that the 
plastic ring is made of polyamide. 
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